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INTERNATIONAL PRELIMINARY EXAMINATION REPORT 



International application No. 

PCTYFR99/00692 



I. Basis of the report 



1 . This report has been drawn on the basis of (Replacement sheets which have been furnished to the receiving Office in response to an invitation 
under Article 14 are referred to in this report as "originally filed" and are not annexed to the report since they do not contain amendments.): 

j [ the international application as originally filed. 

the description, pages f as originally filed, 

pages , filed with the demand, 

pages , filed with the letter of 

pages , filed with the letter of 



the claims, 



Nos. 
Nos. 
Nos. 
Nos. 
Nos. 



1-24 



, as originally filed, 

, as amended under Article 19, 

, filed with the demand, 

, filed with the letter of 

, filed with the letter of 



the drawings, 



sheets/fig 
sheets/fig 
sheets/fig 
sheets/fig 



1/2-2/2 



, as originally filed, 
, filed with the demand, 
, filed with the letter of 
, filed with the letter of 



2. The amendments have resulted in the cancellation of: 

1 1 the description, pages 

1 1 the claims, Nos. 



I 1 the drawings, sheets/fig 



^ I 1 This report has been established as if (some of) the amendments had not been made, since they have been considered 
— to go beyond the disclosure as filed, as indicated in the Supplemental Box (Rule 70.2(c)). 



4. Additional observations, if necessary: 
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V. 


Reasoned statement under Article 35(2) with regard to novelty, inventive step or industrial applicability; 
citations and explanations supporting such statement 


1. 


Statement 






Novelty (N) Claims 1-2 4 YES 




Claims 


NO 




Inventive step (IS) Claims 1 24 YES 




Claims 


NO 




Industrial applicability (IA) Claims 1 24 YES 




Claims 


NO 


2. 


Citations and explanations 

1 . 1 Independent claim 1 : 






The subject matter of claim 1 relates to a 




heterogeneous container made of a material having a 




barrier effect and a polymer material. The barrier 




effect material is an amorphous carbon with 




polymeric tendencies . 






Said feature could not be found in 


any of the 




available prior art documents, nor 


could it be 




derived in an obvious manner therefrom. The subject 




matter of claim 1 is therefore considered novel and 




inventive within the meaning of PCT Article 33(2) 




and (3) . 






The same can be said for claims 2 


through 8, which 




are dependent on claim 1. 






1 . 2 Independent claim 9 : 






Independent claim 9 relates to a method for making a 




heterogeneous container made of a 


material having a 




barrier effect and a polymer material forming a 




substrate . 
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Kemational application No. 
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Document US-A-4756964 is considered the closest 
available prior art document. 

The document describes a method for achieving a film 
barrier (there is no mention of a container) by 
using the technique of plasma deposition of an 
amorphous carbon layer. 

The method according to the subject matter of claim 
9 differs from the one disclosed in document US-A- 
4756964 in that it is suitable for the production of 
a container and in that the electromagnetic 
excitation means involve the use of a microwave 
generator, which avoids providing polarization 
means . 

Said feature could not be found in any prior art 
document, nor could it be derived in an obvious 
manner therefrom. The subject matter of claim 9 is 
therefore considered novel and inventive within the 
meaning of PCT Article 33(2) and (3). 
The same can be said for the subject matter of 
claims 10 through 15, which are dependent on claim 
9. 

1 . 3 Independent claim 16 : 

The subject matter of claim 16 relates to a device 
that implements a plasma excited by electromagnetic 
waves and includes a chamber provided with means for 
injecting a gaseous precursor. 

A similar device is described in document US-A- 
4756964, which is considered to closest available 
prior art document. 
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The device according to the subject matter of 
independent claim 16 differs from the one described 
in document US-A-4756964 in that the electromagnetic 
wave is emitted by a microwave generator operating 
in the UHF frequency range and in that the pressure 
of the precursor injection in the chamber is 
precisely controlled . 



These two features could not be found in or derived 
from any of the prior art documents. The subject 
matter of independent claim 16, as well as claims 17 
to 24, which are dependent thereon, therefore appear 
to be novel and inventive within the meaning of PCT 
Article 33 (2) and (3) . 
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Beschreibung 

5 

Peter Wirz 
53721 Siegburg 

10 

Wasserdampf durchlassiges und wasserabweisendes 
Futtermaterial fiir die Bekleidungs- und Schuhindustrie 

15 

Die Neuerung betrifft ein wasserdampf durchlassiges und 
wasserabweisendes Futcermaterial fur die Bekleidungs- und 
Schuhindustrie aus einer Lage eines gewirkten textilen 
Flachengebildes und einer Lage eines aus schmelzgeblasenen 
20 Mikrofasern aus thermoplastischem Kunststoff hergestellten 
Meltblown-Vlieses . 

Wasserdampf durchlassige und wasserabweisende Futtermaterialien 
fur die Bekleidungs- und Schuhindustrie sind vielfaltig 

25 bekannt und werden in stetig steigender Zahl in 

Bekleidungsstucken und Schuhen verwendet , urn diese 
wasserabweisend und wasserdampf durchlassig, auch haufig als 
atmungsaktiv bezeichnet, werden zu lassen. Fur diese 
wasserabweisende, d.h. hydrophobe Ausrustung der jeweiligen 

3 0 Bekleidungsstucke weist das Futtermaterial im Gegensatz zu 
wasserdichten Materialien Gewebeporen auf , die nicht 
verschlossen sind, das Futtermaterial also 

wasserdampf durchlassig, d.h. atmungsaktiv bleibt, wahrend 
diese Gewebeporen jedoch fur das Hindurchtreten von 
3 5 Wassertropf en auf Grund in diesen vorherrschenden 
Oberf lachenspannungen zu klein sind. 
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So sind zum Beispiel seit einiger Zeit Textilien und auch 
Schuhe im Handel, die ein derartiges wasserabweisendes und 
atmungsaktives Zwischenf utter auf Basis von Fasern aus 
Polytetraf luorethylen (PTFE) als Membran enthalten. 



10 



Nachteilig bei den bekannten wasserabweisenden und 
wasserdampfdurchlassigen Zwischenf uttern ist jedoch, daS diese 
zum einen eine aufwendige und damit kostenintensive 
Herstellung bedingen, zum anderen nur geringe mechanische 
Belastbarkeit aufweisen und hinsichtlich ReiS- und 
Abriebfestigkeit verbesserungswurdig erscheinen. 



Aufgabe der Neuerung ist daher, ein wasserdampf durchlassiges 
und wasserabweisendes Futtermaterial fur die Bekleidungs- und 
15 Schuhindustrie vorzuschlagen, welches sich mit verringertem 
Aufwand rationell bei niedrigen Kosten herstellen la£t . 

Diese Aufgabe wird mit einem neuerungsgema&en 

wasserdampfdurchlassigen und wasserabweisenden Futtermaterial 
2 0 fur die Bekleidungs- und Schuhindustrie gemaS den Merkmalen 
des Schutzanspruches 1 gelost. 

Vorteilhafte Ausgestaltungen der Neuerung sind den 
Unteransprtichen entnehmbar • 

25 

Die Neuerung schlagt ein wasserdampf durchlassiges und 
wasserabweisendes Zwischenf utter fur die Bekleidungs- und 
Schuhindustrie vor, bei dem eine Lage eines Meltblown-Vlieses 
aus schmelzgeblasenen Mikrofasern mit einem FlSchengewicht von 

30 10 bis 100 g/m 2 , vorzugsweise 20 bis 70 g/m 2 , und ein 
gewirktes textiles Fl&chengebilde durch Warme und 
Druckbehandlung verbunden sind, insbesondere kaschiert sind, 
wobei das Meltblown-Vlies unter Plastif izierung zu einer 
folienartigen Schicht verdichtet ist, deren Restporen ■ eine 

35 RestporengroSe aufweisen, die die Wasserdampf durchlassigke . \ 
ermoglichen, jedoch Wasserdurchgang abweisen. 
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Der Verbund fur das neuerungsgema&e Futtermaterial ist auf 
einfache Weise aus einem preiswerten gewirkten textilen 
Flachengebilde mat grdSeren offenen Gewebeporen und guter 
Festigkeit und einem ebenso preiswert herstellbaren Meltblown- 
5 Vlies aus schmelzgeblasenen Mikrof asern, welches ebenfalls von 
sich aus offene Gewebeporen enthalt, zum Beispiel durch 
Kaschieren unter Temperatur- und Druckeinwirkung herstellbar. 

Die Neuerung lehrt, daS das Meltblown-Vlies durch die Warme- 
10 und Druckbehandlung wahrend des Kaschierens zu einer 

f olienartigen Schicht aufgeschmolzen und verdichtet wird, so 
daS einerseits ein haftfester Verbund mit dem textilen 
Flachengebilde bewirkt wird, andererseits aber durch die 
folienartige Ausbildung des Meltblown-Vlieses seine nach dem 
15 Verbinden noch vorhandenen Restporen eine gegenuber der 
ursprunglichen PorengroSe im Meltblown-Vlies wesentlich 
verkleinerte RestporengroSe aufweisen. Diese RestporengroSe, 
die auch wesentlich geringer als die PorengroSe des gewirkten 
textilen Flachengebildes ist, verleiht dem Verbund die 
20 gewunschte Wasserdampf durchlassigkeit bei gleichzeitiger 

Verhinderung von Wasserdurchgang, so daS das neuerungsgemaSe 
Futtermaterial als wasserdichte und atmungsaktive Schicht nach 
Art einer Membran in Bekleidungs- und Schuhartikeln eingesetzt 
we r den kann . 

25 

Um dem neuerungsgemifien Futtermaterial einen angenehmen Griff 
und eine hohe Festigkeit, insbesondere ReiSf estigkeit , zu 
verleihen, schlagt die Neuerung vor, daS als gewirktes 
textiles^ Flachengebilde ein maschenf estes Kettengewirke, wie 

3 0 Charmeuse, verwendet wird. Eine derartige Charmeuse kann 

beispielsweise aus Polyamidf asern hergestellt sein, die eine 
besonders hohe Abriebf estigkeit aufweisen oder auch in 
Mischung mit anderen Fasern, wie Naturf asern und/oder 
Chemief asern, hergestellt sein, um bestimmte gewunschte 

35 Eigenschaf ten der Charmeuse zu erzielen. 

Von Vorteil ist: es, fur die Herstellung von Charmeuse berei-s 
von Hause aus hydrophobe thermoplastische Kunststof fasern wie 
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zum Beispiel aus Polypropylen einzusetzen oder aber andere 
geeignete Kunststof f asern aus Polyamid oder thermoplastischem 
Polyester, die gegebenenf alls mittels eines 
Hydrophobiermittels behandelt sind. Hierbei konnen die 
5 Mikrof asern bei der Herstellung des Meltblown-Vlieses 
hydrophob mittels eines Hydrophobiermittels ausgerustet 
werderi/ zum Beispiel durch Bespruhen, oder das Meltblown-Vlies 
nachtraglich mittels eines Hydrophobiermittels ausgerustet 
werden, zum Beispiel durch oberf lachliches Bespruhen mit dem 
10 Hydrophobiermittel oder Tauchen in ein das Hydrophobiermittel 
enthaltendes Tauchbad. 

In gleicher Weise ist es auch moglich, das gewirkte textile 
Flachengebilde auf Basis von Naturf asern, wie Baumwolle oder 
15 Seide und/oder Chemief asern, wie Kunstseide, zum Beispiel 

Rayon oder Viskose, zu bilden und an Stelle der Charmeuse auch 
andere geeignete Webarten unter Verwendung der vorgenannten 
Fasern einzusetzen, 

20 Fur die Herstellung des Meltblown-Vlieses fur den das 
neuerungsgemafie Futtermaterial bildenden Verbund wird 
vorgeschlagen, dieses aus schmelzgeblasenen Mikrof asern auf 
Basis von thermoplastischem Polyurethan zu bilden. Derartige 
Polyurethane besitzen von sich aus bereits wasserabweisende 

25 Eigenschaf ten, die zur gewunschten Wasserdichtigkeit des 

neuerungsgemafien Futtermaterial s vorteilhaft beitragen und 
verbinden sich mit einem gewirkten textilen Flachengebilde, 
wie der bereits erwahnten Charmeuse auf Basis von zum Beispiel 
Polyamidf asern unter Druck und Warme ohne zusatzliche 

3 0 Haf tvermi 1 1 ler . 

In einer bevorzugten Aus fuhrungs form der Neuerung wird 
vorgeschlagen, dafi das Meltblown-Vlies aus schmelzgeblasenen 
Mikrof asern aus einem thermoplastischen Polyurethan mit e:rv.-- 
35 Schmelzpunktbereich von 90 bis 150°C nach DIN 53460 und 
spezifischen Gewicht von 1,13 bis 1,25 g/cm 3 und einer 
Reifif estigkeit von mindestens 10 N/mm 2 , vorzugsweise 
mindestens 30 N/mm 2 , nach DIN 53504 gebildet ist. 
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Durch Auswahl derar tiger thermoplast ischer Polyurethane mit 
bestimmten weiteren Eigenschaf ten kann das neuerungsgemaSe 
Futtermaterial an unterschiedliche Verwendungszwecke angepaSt 
5 we r den. 

So ist gemaS einer Ausfuhrungsf orm der Neuerung vorgesehen, 
ein thermoplastisches Polyurethan mit einem relativ hohen 
Schmelzpunktbereich von 130 bis 150°C nach DIN 53460 und einer 

10 Shoreharte A von mindestens 75, vorzugsweise mindestens 80, 
nach DIN 53505 und einer Dehnung in Prozent von mindestens 
500, vorzugsweise 600 nach DIN 53504 fur die Herstellung des 
Nleltblown-Vlieses aus schmelzgeblasenen Mikrofasem zu 
verwenden. Ein derartiges Meltblown-Vlies weist eine hohe 

15 thermische Belastbarkeit und eine hohe mechanische Festigkeit 
auf , so daS ein mit diesern Meltblown-Vlies hergestelltes 
Futtermaterial in hoch belasteten Bekleidungsstilcken und 
Schuhen, zum Beispiel bei Sport- und Arbeitsbekleidung sehr 
gut einsetzbar ist. 

20 

In einer anderen vorteilhaf ten Aus fiihrungs form der Neuerung 
wird vorgeschlagen, als thermoplastisches Polyurethan ein 
weitgehend lineares Po lye sterure than mit einem 
Schmelzviskositatsindex MVI (190°C / 10 kg) von 15 bis 

25 23 cm 3 /10 min, und einem Erweichungsbereich von 60 bis 7 0°C 

nach Kofler einzusetzen. Ein aus einem derartigen Polyurethan 
hergestelltes Meltblown-Vlies kann bei geringeren Temperaturen 
mit dem textilen Flcichengebilde zu dem neue rungs gemaSen 
Futtermaterial verbunden werden, was insbesondere bei- 

3 0 thermisch empf indlichen textilen Flachengebilden von Vorteil 
ist und daruber hinaus auch den Energieaufwand bei der 
Verbindung reduziert und hohere Geschwindigkeiten beim 
Herstellen des neuerungsgemafien Futtermaterials ermoglichc . 

3 5 In einer weiteren Ausfuhrungsf orm der Neuerung wird 

"vorgeschlagen, das Meltblown-Vlies des das neuerungsgemaSe 
Futtermaterial bildenden Verbundes aus schmelzgeblasenen 
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Mikrofasern auf Basis von Polytetraf luorethylen (PTFE) zu 
bilden und zu einer f olienart igen Schicht zu verdichten. 



Auch ist es moglich, das Meltblown-Vlies aus einer Mischung 
5 von schmelzgeblasenen Mikrofasern aus thermoplastischen 
Kunststoffen mit wasserdampf durchlassigen und 
wasserabweisenden Eigenschaf ten zu bilden, wobei vorteilhaft 
mindestens 50 Gew.-% der Mikrofasern aus thermoplastischen 
Polyurethan oder PTFE gebildet sind. In einem solchen Fall 
10 kann das aus Fasern thermoplastischer Kunststof fe gemischte 
Meltblown-Vlies entsprechend 1 bis 50 Gew.-% schmelzgeblasene 
Mikrofasern auf Basis von zum Beispiel Polypropylen oder 
Polyethylen oder anderer geeigneter thermoplastischer 
Kunststof fe enthalten. 

15 

Bevorzugt werden Meltblown-Vliese ohne zusatzliche 
Verf estigungen durch zum Beispiel Musterprfigen oder Kalandern 
eingesetzt. Jedoch konnen auch gepragte und zusatzlich 
vorverfestigte Meltblown-Vliese fiir die Neuerung eingesetzt 
2 0 werden. 

In jeder der vorgenannten Ausf uhrungsf ormen wird das 
Meltblown-Vlies unabhangig von seinen Rohstoffen 
neuerungsgemaS wahrend des Verbindens mit dem textilen 

2 5 Flachengebilde unter Druck und Warme zumindest oberflachig 

aufgeschmolzen und dieser auf geschmolzene Bereich wird 
folienahnlich verdichtet. Dabei erfahrt das Meltblown-Vlies 
eine mehr oder weniger starke Dickenabnahme, so da£ das 
f ertiggestellte neuerungsgemafie Zwischenf utter optisch wie ein 

3 0 mit einer dunnen Beschichtung versehenes textiles 

Flachengebilde erscheinen kann. 



Wesentlich ist jedoch, daS durch das neuerungsgemafce 
Verdichten des Meltblown- Vlieses zu einer f olienartigen 
35 Schicht dessen ursprunglich vorhandene offene Poren nicht 
vollstandig verschlossen werden, sondern lediglich zu* 
wesentlich kieineren Restporen in genugender Anzahl verrir.gert 
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werden, die Wasserdampf durch den Verbund hindurchlassen, 
jedoch fur den Durchtritt von Wassertropf en zu eng sind. 

Ein fur die Bekleidungs- und Schuhindustrie gut verarbeitbares 
5 neuerungsgemaSes Futtermaterial weist vorteilhaft ein textiles 
Flachengebilde mit einem Flachengewicht von 10 g/m 2 bis 100 
g/m 2 auf , 

Zur Steigerung der wasserabweisenden Eigenschaf ten des 
10 neuerungsgetnaSen Futtermaterials ist es auch mdglich, eine 
hydrophobe Ausrustung des Futtermaterials vorzusehen. 

Die hydrophobe Ausriistung von Vliesen ist an sich bekannt und 
beispielsweise in der US 3837 996 beschrieben. Geeignete 

15 Hydrophobiermittel sind zum Beispiel Paraffine, Wachse, 
Metallseifen usw. mit Zusatzen an Aluminium- bzw. 
Zirkoniumsalzen, quart are organische Verbindungen, Harnstoff- 
Derivate, Fettsaure modifizierte Melaminharze, Chrom- 
Komplexsalze, Silicone, Zinn organische Verbindungen, * 

20 Glutardialdehyd usw., die handelsQblich erhaltlich sind. Auch 
Fluor -Kohlenst of f verbindungen, insbesondere perf luorierte 
Kohlenwasserstoffe Oder Mischungen solcher mit anderen 
geeigneten Stoffen, wie zum Beispiel Lithiumnitrat , sind 
vorteilhaft einsetzbar. 

25 

Die hydrophobe Ausrustung des Verbundes mit einem derartigen 
Hydrophobiermittel kann dadurch erfolgen, daS entweder nur das 
Meltblown-Vlies oder das textile Flachengebilde oder das 
gesamte Futtermaterial aus Meltblown-Vlies und textilem 
3 0 Flachengebilde jeweils vor oder nach der Herstellung des 

Futtermaterials mit dem Hydrophobiermittel in der gewunsch:er. 
Menge versehen wird. 

Da die genannten Hydrophobiermittel auch nach dem Auf bring err. 
35 auf der jeweils auszurus tenden Schicht poros bleiben, geh~ : ; 
Atmungsaktivitat des neuerungsgemaSen Futtermaterials auc:. 
hydrophober Ausrustung nicht verloren. 
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Das neuerungsgemaSe Verfahren zum Herstellen des vorangehend 
erlauterten wasserdampf durchlassigen und wasserabweisenden 
Futtermaterials fur die Bekleidungs- und Schuhindustrie aus 
einem Verbund, enthaltend eine Lage eines gewirkten textilen 
Flachengebildes und eine Lage eines aus schmelzgeblasenen 
Mikrofasern aus therraoplastischem Kunststoff hergestellten 
Meltblown-Vlieses, beruht darauf, daS ein haftf ester Verbund 
der Lagen durch Einwirken von Druck und Warme hergestellt 
wird. 

NeuerungsgemaS durchlaufen die beiden Lagen gemeinsam einen 
langgestreckten, zwischen zwei umlaufenden Fdrderbandem 
gebildeten Spalt und wahrend des Durchlaufene des Spaltes 
wirkt eine Temperatur von 90 bis 180°C und ein Druck von 5 bis 
30 .kN/cm 2 auf die Lagen wahrend mindestens 10 Sekunden ein, 
wobei die Mikrofasern des Meltblown-Vlieses auf geschmolzen und 
zu einer f olienartigen Schicht verdichtet werden, so daS die 
Restporen des zu einer f olienartigen Schicht verdichteten 
Meltblown-Vlieses eine RestporengroSe aufweisen, die den 
Wasserdurchgang abweisen, jedoch Wasserdampf durchlassigkeit 
gewahxleisten . 

Der haftfeste Verbund zwischen dem Meltblown-Vlies und dem 
gewirkten textilen Flachengebilde erfolgt dabei ohne 
zusatzlich erforderliche Haftmittel, wie Klebstoffe oder 
dergleichen. Gleichzeitig werden die in dem folienartig 
verdichteten Meltblown-Vlies enthaltenen Poren gegenuber der 
ursprunglichen PorengroSe zu Restporen verkleinert, die eine 
so geringe RestporengroSe aufweisen, daS sie den 
Wasserdurchgang abweisen, gleichzeitig aber die 
Wasserdampf durchlassigkeit bewirken und so der gewunschte 
Verbund aus einem textilen Flachengebilde als mechanisch 
belastbare Tragerschicht und dem folienartig verdichteten 
Meltblown-Vlies fur das atmungsaktive und wasserabweisende 
Zwischenf utter gebildet ist. 

Da das neuerungsgemaSe Verdichten des Meltblown-Vlieses v.x: 
einer f olienartigen Schicht bei Temperaturen von 90 bis i£0 e C 
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in Abh^ngigkeit von dem verwendeten Meltblown-Vlies und den 
zum Tragen komrnenden Rohstof f eigenschaf ten desselben erfolgt, 
wird das weiterhin im Verbund enthaltene gewirkte textile 
Flachengebilde in seinen Eigenschaf ten nicht beeinfluSt oder 
verandert, da die zur Bildung des textilen Flachengebildes 
verwendeten Fasern bei den genannten Temperaturen keinerlei 
Beeintrachtigung bzw. Veranderung erfahren. Die in dem Verbund 
enthaltene Lage aus dem gewirkten textilen Flachengebilde 
dient somit in erster Linie als Tragerschicht fur das 
neuerungsgemaEe Futtermaterial und verleiht ihm die gewunschte 
Festigkeit, wahrend das zu einer f olienartigen Schicht 
verdichtete Meltblown-Vlies die im Verbund vorhandene 
PorengroSe verringert und dem neuerungsgemafien Futtermaterial 
seine wasserabweisenden und wasserdampf durchlassigen • 
Eigenschaf ten verleiht. 



20 



Zur Steigerung der wasserabweisenden Eigenschaft kann das 
Meltblown-Vlies und/oder das gewirkte textile Flachengebildet 
vor oder nach deren Verbinden zu dem neuerungsgemaSen 
Futtermaterial mit einem geeigneten Hydrophobiermittel 
hydrophob ausgerustet werden. 



25 



Die Neuerung wird nachfolgend anhand eines 

Ausf uhrungsbeispieles in der Zeichnung naher erlautert. Es 
zeigen 



Fig. la einen Schnitt durch ein Futtermaterial vor dem 

Herstellen des Verbundes 



30 Fig. lb 



das Futtermaterial gemafi Fig. la nach dem 
Herstellen des Verbundes 



35 



Fig. 2 



in schematisierter Darstellung eine Vorrichtung 
zum Herstellen eines Futtermaterials . 



Wie aus den Fig. la und lb ersichtlich, ist ein 

wasserdampf durchlassiges und wasserabweisendes Futtermaterial 

fur die Bekleidungs- und Schuhindustrie aus einem Verbund, 
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enthaltend eine Lage eines gewirkten textilen Flachengebildes 
3, beispielsweise einer Charmeuse auf Basis von Polyamidf asem 
und/oder Naturfasern und eine Lage eines Meltblown-Vlieses 2 
aus schmelzgeblasenen Mikrofasern gebildet. Das Meltblown- 
Vlies ist dabei beispielsweise aus schmelzgeblasenen 
Mikrofasern aus einem thermoplastischen Polyurethan mit einer 
Dichte von 1,19 g/cm 3 , einem Schmelzpunktbereich von 130 bis 
150°C, einer Shoreharte A von 85, einer Dehnung von 700 %, 
einer ReiSf estigkeit von 40 N/mm 2 gebildet. Die Mikrofasern 
haben hierbei einen Durchmesser kleiner 10 fxm. 

Wie aus dem Vergleich der Fig. la und lb ersichtlich, ist bei 
dem in der Fig. lb dargestellten f ertiggestellten Verbund 4 
das Meltblown-Vlies, welches in der Fig. la als eine Lage auf 
dem dort dargestellten Vorverbund. 4a auf dem gewirkten 
textilen Flachengebilde 3 lode aufgelegt ist, zu einer 
folienartigen Schicht 2a verdichtet, was durch eine Warme- und 
Druckbehandlung wahrend der Herstellung des Verbundes 4 , , wie 
nachfolgend noch naher erlautert wird, bewirkt worden ist. 

Der in der Fig. lb dargest elite Verbund 4 zur Bildung " eines 
Futtermaterials fur die Bekleidungs- und Schuhindustrie weist 
somit das gewirkte textile Flachengebilde 3 als Tragerbahn 
auf, die dem Verbund 4 die gewunschte Festigkeit verleiht, 
wobei das textile Flachengebilde 3 haftfest mit dem zur 
folienartigen Schicht 2a verdichteten Meltblown-Vlies 
verbunden ist. Diese folienartige Schicht 2a aus dem 
Meltblown-Vlies weist Restporen auf, die gegenuber der 
ursprunglichen PorengroSe wesentlich verkleinert sind, wobei 
diese RestporengroSe die Wasserdampf durchlassigkeit des 
verbundes 4 ermoglichen, jedoch Wasserdurchgang abweisen, so 
daS mittels des Verbundes 4 das gewunschte atmungsaktive und 
wasserdichte Futtermaterial fur die Bekleidungs- und 
Schuhindustrie geschaffen ist. 

Beispielsweise weist ein derartiges mittels Kaschierung 
hergestellter Verbund 4 eine Charmeuse als textiles 
Flachengebildet 3 mit einem Flachengewicht von 30 bis 10 0 g 
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unci ein verdichtetes Polyurethan-Meltblown-Vlies mit einem 
Flachengewicht von 20 bis 60 g/m 2 auf . 

Die Herstellung dieses Verbundes 4 mit zu einer f olienartigen 
5 Schicht 2a verdichtetem Meltblown-Vlies ist schematisch in der 
Fig. 2 dargestellt. 

Wie dieser Fig. 2 entnehmbar, werden einer Kaschiervorrichtung 
1, die als Flachbettkaschiervorrichtung bekannt ist, je eine 
10 Lage eines Meltblown-Vlieses 2 und eines textilen 

Flachengebildes 3 von Rollen 20 bzw. 3 0 in Pf eilrichtung PI 
bzw. P2 zugefuhrt. 

Das Meltblown-Vlies 2 kann dabei gegebenenf alls durch 
15 Musterpragung in bekannter Weise verfestigt sein. 

Die Kaschiervorrichtung 1 weist einen langgestreckten Spalt S 
auf, durch den die Lagen des Meltblown-Vlieses 2 und des 
textilen Flachengebildes 3 zwecks haftfestem Verbinden 

20 hindurchgefuhrt werden. Der langgestreckte Spalt S ist dabei 
zwischen zwei umlaufenden Forderbandern 10, 11 ausgebildet, 
die in nicht n&her dargestellter Weise in gleicher Richtung 
angetrieben werden und einen gleichmaSigen Transport der Lagen 
aus Meltblown-Vlies 2 und textilem- Flachengebilde 3 durch den 

25 Spalt S bewirken. 

Weiterhin weist die Kaschiervorrichtung 1 mehrere Heizelemente 
12 und ggf . Kuhlelemente 12a auf, die auf die zu verbindenden 
Lagen aus Meltblown-Vlies 2 und textilem FlSchengebilde 3 in 

3 0 der gewunschten Temperatur einwirken. Daruber hinaus sind 

mehrere Andruckwalzen 13 im Inner en der Kaschiervorrichtung 1 
vorgesehen, die mit dem gewunschten Druck auf die zu 
verbindenden Lagen einwirken, so da£ bei dem Durchlaufen der 
Kaschiervorrichtung 1 der Verbund 4 aus textilem 

35 Flachengebilde 3 und Meltblown-Vlies 2 hergestellt wird unci : r. 
Pf eilrichtung P3 auf einer Aufwickelrolle 40 aufgewickelr 
werden kann. 
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Infolge des langgezogenen Spaltes S im Inneren der 
Kaschiervorrichtung 1 zwischen den umlaufenden Forderbandern 
10, 11 erfolgt das Einwirken der gewunschten Temperatur und 
des Druckes gleichmaSig uber eine langere Zeitspanne, -namlich 
5 so lange, wie der Verbund zum Durchlauf durch den 

langgezogenen Spalt S benotigt. Dies bedingt ein gleichmaSiges 
Einwirken der Temperaturen und Drucke, so daS das Meltblown- 
Vlies 2 zumindest teilweise ausgehend von seinen Oberflachen 
gleichmafiig auf geschmolzen wird und zu einer f olienahnlichen 

10 Schicht 2a verdichtet wird, die dem Verbund 4 die bereits 
beschriebene wasserdampf durchlassige und wasserabweisende 
Eigenschaft infolge der geringen RestporengroSe in der 
f olienartigen Schicht 2a verleiht. Durch entsprechende 
Regelung von Temperatur und Druck im Inneren des Spaltes S und 

15 der Durchzugsgeschwindigkeit des Verbundes 4 durch den Spalt 
konnen die Ergebnisse optimiert werden. 

Die Eerstellung des Verbundes und das damit verbundene 
Verdichten des Meltblown-Vlieses zur f olienartigen Schicht 2a 

20 erfolgt beispielsweise bei Temperaturen von 150 bis 170 °C und 
einem Druck von 25 kN/cm 2 im Inneren des Spaltes S, wobei 
jedoch das textile Flachengebilde 3 des Verbundes 4 keine 
Beeintrachtigung oder Veranderung wahrend des Verbindens 
erfahrt, da die vorherrschenden Temperaturen weit unterhalb 

25 der maximal erlaubten Temperatur fur ein textiles 

Flachengebilde 3, welches beispielsweise aus Polyamidf asern 
hergestellt ist, liegen. 

Hierbei ist die Kaschiervorrichtung 1 gemaS Fig. 2 so 
30 ausgelegt, daS der Spalt S zwischen den Forderbandern 10, 11 
eine Lange von mindestens 1 m, vorzugsweise 2 bis 3 m, bildet, 
so daS bei Transport- oder Durchzugsgeschwindigkeit von 
beispielsweise 5 m/min ein Mindestauf enthalt und ein Einwir.-;en 
von Druck und Temperatur auf die miteinander zu verbihdenc^n 
35 Lagen von 10 Sekunden, vorzugsweise 15 Sekunden oder lance i 
gewahrleistet ist. 
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Urn ein Anhaften des Meltblown-Vlieses an den umlaufenden 
Forderbandern 10, 11 wahrend des Kaschierens zu verhindern, 
konnen diese mit einer Tef lonbeschichtung oder ahnlichem 
versehen sein oder ganz aus diesem Material hergestellt sein. 

Um das Auf schmelzen und nachfolgende Verdichten des Meltblown- 
Vlieses zur folienartigen Schicht 2a zu unterstutzen, kann 
daruber hinaus das der Kaschiervorrichtung 1 zugefuhrte 
Meltblown-Vlies unmittelbar vor dem Eintritt in den Spalt S 
mittels in der Pig. 2 nicht dargestellter geeigneter 
Heizstrahler durch die von Ihnen abgegebene Warmest rahlung 
bereits oberf lachlich angeschmolzen werden, so daS das 
nachfolgende Verdichten zur folienartigen Schicht 2a im 
Inneren der Kaschiervorrichtung 1 erleichtert wird. 

Die Herstellung des Verbundes 4 fur ein 

wasserdampf durchlassiges und wasserabweisendes Puttermaterial 
fur die Bekleidungs- und Schuhindustrie erfolgt somit mit 
einem geringen technischen Aufwand und auch die einzelnen 
Lagen des Verbundes sind preiswert in groSer Menge 
herstellbar, so da& eine wirtschaf tliche Herstellung des 
neuerungsgemaSen wasserdampf durchlassigen und 
wasserabweisenden Puttermaterials gewahrleistet ist . 

Das neuerungsgemafie Puttermaterial weist somit gegeniiber den 
bekannten Futtermaterialien durch den Einsatz eines gewirkten 
textilen Flachengebildes als Tragerbahn eine wesentlich 
erhohte ReiS- und Abriebf estigkeit auf und kann groSeren 
mechanischen Beanspruchungen zum Beispiel in Sportbekleidung 
ausgesetzt werden. Der Einsatz von Meltblown-Vliesen aus 
thermoplastischen Kunststof f asern wie aus TPU mit geringem 
Flachengewicht errndglicht eine preiswerte Herstellung solcher 
Futterstof f e . 
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Schutzanspriiche 



Wasserdampfdurchlassiges und wasserabweisendes 
Futtermaterial fur die Bekleidungs- und Schuhindustrie aus 
einer Lage eines gewirkten textilen Flachengebildes und 
einer Lage eines aus thermoplastischem Kunststoff 
herges tell ten Meltblown-Vlieses aus schmelzgeblasenen 
Mikrofasern, wobei das Meltblown-Vlies ein Flachengewicht 
von 10 bis 100 g/m 2 , vorzugsweise 20 bis 70 g/m 2 , aufweist 
und das Flachengebilde und das Meltblown-Vlies durch 
Warme- und Druckbehandlung verbunden sind, wobei das 
Meltblown-Vlies unter Plastif izierung zu einer 
folienartigen Schicht mit glatter OberflSche verdichtet 
ist und Restporen einer RestporengroSe aufweist, die die 
Wasserdampfdurchlassigkeit ermoglichen, jedoch 
Wasserdurchgang abweisen. 

Futtermaterial nach Anspruch 1, 

dadurch gekeanzeichnet, daS als gewirktes textiles 
Flachengebilde ein maschenfestes Kettengewirke , wie 
Charmeuse, verwendet ist. 

Futtermaterial nach Anspruch 2, 

dadurch gekennzeichnet, daS eine Charmeuse, enthaltend 
Polyamidfasern allein oder in Mischungen mit anderen 
Fasern, wie Naturfasem und/oder Chemiefasem, vorgesehen 
ist. 

Futtermaterial nach einem der Ansprviche 1 bis 2, 
dadurch gekennzeichnet, daS das gewirkte textile 
Flachengebilde auf Basis von Naturfasem, wie Baumwoll- 
Seide und/oder Chemiefasem, wie Kunstseide oder 
Polyesterfasern oder Polypropylenf asern, gebildet isc 



Futtermaterial nach einem der Anspruche 1 bis 4, 
dadurch gekennzeichnet, daS das Meltblown-Vlies aus 
schmelzgeblasenen Mikrofasern auf Basis von 
thermoplastischen Polyurethan gebildet ist. 

Futtermaterial nach Anspruch 5, 

dadurch gekennzeichnet, da£ das Meltblown-Vlies aus 
schmelzgeblasenen Mikrofasern aus einem Polyurethan mit 
einem Schmelzpunktbereich von 90 bis 150°C nach DIN 53460 
und einem spezifischen Gewicht von 1,13 bis 1,25 g/cm 3 und 
einer ReiSf estigkeit von mindestens 10 N/mm 2 nach DIN 
53504 gebildet ist. 

Futtermaterial nach Anspruch 6, 

dadurch gekennzeichnet, daS das thermoplastische 
Polyurethan einen Schmelzpunktbereich von 13 0 bis 150 °C 
nach DIN 53460 und eine Shoreharte A von mindestens 75, 
vorzugsweise mindestens 80, nach DIN 53 505 und eine 
Dehnung in % von mindestens 500, vorzugsweise mindestens 
600, nach DIN 53504 aufweist- 

Futtermaterial nach Anspruch 6, 

dadurch gekennzeichnet , daS als thermoplastisches 
Polyurethan ein weitgehend lineares Polyesterurethan mit 
einem Schmelzviskositatsbinder MVI (190°C, 10 kg) von 15 
bis 23 cm 3 /10 min. und einem Erweichungsbereich von 6 0 bis 
70 °C nach Kofler vorgesehen ist. 

Futtermaterial nach einem der Anspruche 1 bis 4, 
dadurch gekennzeichnet, dafi das Meltblown-Vlies 
schmelzgeblasene Mikrofasern aus Polytetraf luorethylen 
(PTFE) enthalt. 

Futtermaterial nach einem der Anspruche 1 bis 9, 
dadurch gekennzeichnet, daS das Meltblown-Vlies aus e 
Mischung von schmelzgeblasenen Mikrofasern aus 
thermoplastischen Kunststoffen mit 
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wasserdampf durchlassigen und wasserabweisenden 
Eigenschaf ten gebildet ist, wobei mindestens 50 Gew. 
schmelzgeblasenen Mikrofasern aus thermoplastischen 
Polyurethan oder PTFE gebildet sind. 



der 



10 



11. Futtermaterial nach Anspruch 10, 

dadurch gekennzeichnet, daS das Meltblown-Vlies 
schmelzgeblasene Mikrofasern auf Basis von Polypropylen 
oder Polyethylen enthalt. 

12- Futtermaterial nach einem der Anspruche 1 bis 11, 

dadurcli gekennzeichnet , da£ das textile Flachengebilde ein 
Flachengewicht von 10 g/m 2 bis 100 g/m 2 aufweist. 



15 13. Futtermaterial nach einem der Anspruche 1 bis 12, 
gekennzeichnet durch einen raittels Kaschierung 
hergestellten Verbund einer Charmeuse mit einem 
Flachengewicht von 30 bis 100 g/m 2 und einem Polyurethan- 
Meltblown-Vlies mit einem Flachengewicht von 20. bis 

2 0 6 0 g/m 2 . 

14. Futtermaterial nach einem der AnsprQche 1 bis 13, 

dadurch gekennzeichnet, daS das Meltblown-Vlies und/oder 
das gewirkte textile Flachengebilde hydrophob ausgerustet 
25 ist. 



15. Futtermaterial nach einem der Anspruche 1 bisl3, 

dadurch gekennzeichnet, daS es als gewirktes textiles 
Flachengebilde eine Charmeuse auf Basis Polyamid mit einem 
30 Flachengewicht von 10 bis 100 g/ra 2 und ein mittels eines 

Hydrophobiermittels hergestellten hydrophob ausgerustetes 
Meltblown-Vlies aus einem thermoplastischem Polyurethan 
aufweist . 
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The innovation concerns a water vapor-permeable and water-repellent liner material for the 
clothing and shoe industry from a layer of knitted textile fabric and a layer of meltblown 
nonwoven produced from meltblown microfibers of a thermoplastic. 

Water vapor-permeable and water-repellent liner materials for the clothing and shoe industry are 
widely known and used in a constantly increasingly number of clothing articles and shoes to 
make them water-repellent and water vapor-permeable, also often referred to as breathable. For 
this water-repellent, i.e., hydrophobic finishing of the corresponding clothing articles, the liner 
material, in contrast to water-tight materials, has fabric pores, which are not closed, the liner 
material therefore remains water vapor-permeable, i.e., breathable, while these fabric pores, 
however, are too small for passage of water drops, owing to the surface tensions prevailing in 
them. 

For example, for some time now, textiles, and also shoes, have been on the market that contain 
such a water-repellent and breathable intermediate liner, based on polytetrafluoroethylene 
(PTFE) fibers as membrane. 

A shortcoming in the known water-repellent and water vapor-permeable intermediate liners, 
however, is that they require demanding and therefore cost-intensive manufacture, but, on the 
other hand, exhibit only limited mechanical loadability and appear to be in need of improvement 
with respect to tear strength and abrasion strength. 

The task of the innovation is therefore to propose a water vapor-permeable and water-repellent 
liner material for the clothing and shoe industry that can be rationally produced at low cost with 
limited demands. 

This task is solved with a water vapor-permeable and water-repellent liner material according to 
the innovation for the clothing and shoe industry according tot he features of Claim 1. 

Advantageous embodiments of the innovation can be deduced from the subclaims. 
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The innovation proposes a water vapor-permeable and water-repellent intermediate liner for the 
clothing and shoe industry, in which a layer of a meltblown nonwoven from meltblown 
microfibers with a basis weight of 10 to 100 g/m 2 , preferably 20 to 70 g/m 2 , and a knitted textile 
fabric are joined by heat and pressure treatment, especially laminated, in which the meltblown 
nonwoven is compacted during plasticization to a film-like layer, whose residual pores have a 
residual pore size that permit water vapor-permeability, but repel passage of water. 

The composite for the liner material according to the innovation can be produced simply from an 
inexpensive knitted textile fabric with larger open fabric pores and good strength and a likewise 
inexpensive meltblown nonwoven from meltblown microfibers, which also contains open fabric 
pores, for example, by lamination under the influence of temperature and pressure. 

The innovation teaches that the meltblown nonwoven is melted and compacted by heat and 
pressure treatment during lamination to a film-like layer, so that, on the one hand, an adherent 
bond with the textile fabric is produced, but, on the other hand, because of the film-like structure 
of the meltblown nonwoven, its residual pores still present after bonding have significantly 
reduced residual pore size relative to the original pore size in the meltblown nonwoven. This 
residual pore size, which is also much smaller than the pore size of the knitted textile fabric, 
imparts the desired water vapor-permeability to the composite with simultaneous prevention of 
water passage, so that the liner material according to the innovation can be used as a water-tight 
and breathable layer in clothing and shoe articles in the fashion of a membrane. 

In order to impart a pleasant handle and high strength, especially tear strength, to the liner 
material according to the innovation, the innovation proposes that a run-proof warp knit fabric, 
like charmeuse, be used as knitted textile fabric. Such charmeuse can be produced, for example, 
from polyamide fibers that have particularly high abrasion strength, or also in a blend with other 
fibers, like natural fibers and/or synthetic fibers, in order to achieve specific desired properties of 
the charmeuse. 

It is advantageous for production of charmeuse to use already naturally hydrophobic 
thermoplastic fibers, for example, from polypropylene, or other appropriate plastic fibers from 
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polyamide or thermoplastic polyester, which are optionally treated with a water-proofing agent. 
The microfibers, during production of the meltblown nonwoven, can be finished hydrophobically 
by means of a water-proofing agent, for example, by spraying, or the meltblown nonwoven can 
subsequently be treated with a water-proofing agent, for example, by surface spraying with the 
water-proofing agent or dipping in a dipping bath containing the water-proofing agent. 

It is also possible in the same manner to form the knitted textile fabric based on natural fibers, 
like cotton or silk, and/or synthetic fibers, like artificial silk, for example, rayon or viscose, and 
to use other appropriate weaves employing the aforementioned fibers, instead of charmeuse. 

It is proposed for production of the meltblown nonwoven for the composite forming the liner 
material according to the innovation to form this from meltblown microfibers based on 
thermoplastic polyurethane. Such polyurethanes already possess water-repellent properties that 
advantageously contribute to the desired water-tightness of the liner material according to the 
innovation and are bonded to a knitted textile fabric, like the already mentioned charmeuse, 
based on, for example, polyamide fibers, under pressure and heat without additional adhesion 
promoters. 

In a preferred variant of the innovation, it is proposed that the meltblown nonwoven be formed 
from meltblown microfibers from a thermoplastic polyurethane with a melting point range from 
90 to 150°C, according to DIN 53460, and a specific weight of 1.13 to 1.25 g/cm 3 and a tear 
strength of at least 10 N/mm 2 , preferably at least 30 N/mm 2 , according to DIN 53504. 

By choosing such thermoplastic polyurethanes with specific additional properties, the liner 
material according to the innovation can be adapted to different applications. 

Thus, it is proposed according to one variant of the innovation to use a thermoplastic 
polyurethane with a relatively high melting point range from 130 to 150°C, according to DIN 
53460, and a Shore A hardness of at least 75, preferably at least 80, according to DIN 53505, and 
an elongation in percent of at least 500, preferably 600, according to DIN 53504, for production 
of the meltblown nonwoven from the meltblown microfibers. Such meltblown nonwoven 
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exhibits high thermal loadability and high mechanical strength, so that a liner material produced 
with this meltblown nonwoven can be used very readily in highly loaded clothing articles and 
shoes, for example, sport and work clothing. 

In another advantageous variant of the innovation, it is proposed to use, as thermoplastic 
polyurethane, an essentially linear polyester urethane with a melt viscosity index MVI (190°C, 
10 kg) from 15 to 23 cm 3 / 10 min and a softening range from 60 to 70°C, according to Kofler. A 
meltblown nonwoven produced from such polyurethane can be bonded to the textile fabric in the 
liner material according to the innovation at lower temperatures, which is a particular advantage 
in heat-sensitive textile fabrics and, moreover, reduces the energy costs during bonding and 
permits higher speeds in the production of the liner material according to the innovation. 

In another variant of the innovation, it is proposed to form the meltblown nonwoven of the 
composite forming the liner material according to the innovation from meltblown microfibers 
based on polytetrafluoroethylene (PTFE) and to compact them to a film-like layer. 

It is also possible to form the meltblown nonwoven from a mixture of meltblown microfibers of 
thermoplastics with water vapor-permeable and water-repellent properties, in which 
advantageously at least 50 wt.% of the microfibers are formed form thermoplastic polyurethane 
or PTFE. In this case, the meltblown nonwoven mixed from fibers of thermoplastics can contain 
1 to 50 wt.% meltblown microfibers based on, say, polypropylene or polyethylene, or other 
appropriate thermoplastics. 

Meltblown nonwovens without additional strengthening by pattern embossing or calendering are 
preferably used. However, embossed and additionally prestrengthened meltblown nonwovens 
can also be used for the innovation. 

In each of the aforementioned variants, the meltblown nonwoven, regardless of its raw materials, 
is melted according to the innovation during bonding with the textile fabric under pressure and 
heat, at least on the surface, and this molten region is compacted film-like. The meltblown 
nonwoven then experiences a more or less sharp thickness reduction, so that the finished 
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intermediate liner according to the innovation can optically appear as a textile fabric provided 
with a thin coating. 

However, it is essential that, by compaction of the meltblown nonwoyen according to the 
innovation to a film-like layer, its originally present open pores are not fully closed, but only 
reduced to significantly smaller residual pores in sufficient number, which allow water vapor to 
pass through the composite, but are too narrow for passage of water drops. 

A liner material according to the innovation that can be readily processed for the clothing and 
shoe industry advantageously has a textile fabric with a basis weight of 10 g/m 2 to 100 g/m 2 . 

To increase the water-repellent properties of the liner material according to the innovation, it is 
also possible to provide a hydrophobic finishing of the liner material. 

Hydrophobic finishing of nonwovens is known per se and described, for example, in US 3837 
996. Appropriate water-proofing agents include paraffins, waxes, metal soaps, etc. with addition 
of aluminum or zirconium salts, quaternary organic compounds, urea derivatives, fatty acid- 
modified melamine resins, chromium complex salts, silicones, organotin compounds, 
glutardialdehyde, etc., which are commercially available. Fluorocarbons, especially 
perfluorinated hydrocarbons or mixtures of these with other appropriate substances, like lithium 
nitrate, can also be used to advantage. 

Hydrophobic finishing of the composite with such a water-proofing agent can occur by providing 
either just the meltblown nonwoven or the textile fabric, or the entire liner material of meltblown 
nonwoven and textile fabric, with the water-proofing agent in the desired amount before or after 
production of the liner material. 

Since the mentioned water-proofing agents also remain porous after application to the layer 
being finished, the breathing activity of the liner material according to the innovation and its 
hydrophobic finishing are not lost. 
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The method according to the innovation for production of the water vapor-permeable and water- 
repellent liner material just explained for the clothing and shoe industry from a composite, 
containing a layer of a knitted textile fabric and a layer of meltblown nonwoven produced from 
meltblown microfibers of a thermoplastic, is based on the fact that an adherent bond of the layers 
is produced by the action of pressure and heat. 

According to the innovation, the two layers together pass through an elongated gap formed 
between two moving conveyor belts and, during passage through the gap, a temperature of 90 to 
180°C and a pressure of 5 to 30 kN/cm 2 acts on the layers for at least 10 seconds, in which the 
microfibers of the meltblown nonwoven are melted and compacted to a film-like layer, so that 
the residual pores of the meltblown nonwoven compacted to a film-like layer have a residual 
pore size that repels water passage, but guarantees water vapor-permeability. 

The adherent bond between the meltblown nonwoven and the knitted textile fabric then occurs 
without additionally required adhesives, like glues or the like. At the same time, the pores 
contained in the meltblown nonwoven compacted in film-like fashion are reduced relative to the 
original pore size to residual pores, which have such limited residual pores size that they repel 
water passage, but, at the same time, cause water vapor-permeability, and the desired bond is 
formed from a textile fabric as mechanically loadable support layer and the meltblown 
nonwoven compacted in film-like fashion for the breathable and water-repellent intermediate 
liner. 

Since compaction of the meltblown nonwoven according to the innovation to a film-like layer 
occurs at temperatures from 90 to 180°C, depending on the employed meltblown nonwoven and 
its raw material properties, the knitted textile fabric also contained in the composite is not 
influenced or changed in its properties, since the fibers employed to form the textile fabric 
experience no adverse effect of change at the mentioned temperatures. The layer of knitted 
textile fabric contained in the composite therefore primarily serves as a support layer for the liner 
material according to the innovation and imparts to it the desired strength, whereas the 
meltblown nonwoven compacted to a film-like layer reduces the pore size present in the 
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composite and imparts its water-repellent and water vapor-permeable properties to the liner 
material according to the innovation. 

To increase the water-repellent property, the meltblown non woven and/or the knitted textile 
fabric are finished with an appropriate water-proofing agent before or after bonding to the liner 
material according to the innovation. 

The innovation is explained further below, with reference to a practical example in the drawing. 
In the drawing 

Fig. la shows a section through a liner material before production of the composite 

Fig. lb shows the liner material according to Fig. la after production of the composite 

Fig. 2 schematically depicts a device for producing a liner material. 

As is apparent from Figures la and lb, a water vapor-permeable and water-repellent liner 
material for the clothing and shoe industry is formed from a composite containing a layer of 
knitted textile fabric 3, for example, a charmeuse based on polyamide fibers and/or natural 
fibers, and a layer of meltblown nonwoven 2 from meltblown microfibers. The meltblown 
nonwoven is formed, for example, from meltblown microfibers from a thermoplastic 
polyurethane with a density of 1.19 g/cm 3 , a melting point range from 130 to 150°C, a Shore A 
hardness of 85, an elongation of 700%, a tear strength of 40 N/mm 2 . The microfibers have a 
diameter of less than 10 ^tm. 

As is apparent from comparison of Figures la and lb, in the finished composite 4 depicted in 
Fig. lb, the meltblown nonwoven, which is loosely applied in Fig. la as a layer on the 
precomposite 4a depicted there on the knitted textile fabric 3, is compacted to a film-like layer 
2a, which was produced by heat and pressure treatment during production of composite 4, as 
further explained below. 
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The composite 4 depicted in Fig. lb for formation of a liner material for the clothing and shoe 
industry therefore has the knitted textile fabric 3 as support web, which imparts the desired 
strength to composite 4, in which the textile fabric 3 is bonded adherently to the meltblown 
nonwoven compacted to film-like layer 2a. This film-like layer 2a from the meltblown 
nonwoven has residual pores that are significantly reduced relative to the original pore size, this 
residual pore size permitting water vapor-permeability of composite 4, but repelling water 
passage, so that the desired breathable and water-tight liner material for the clothing and shoe 
industry is created by means of composite 4. 

For example, a composite 4 produced by lamination has a charmeuse as textile fabric 3 with a 
basis weight of 30 to 100 g [sic] and a compacted polyurethane meltblown nonwoven with a 
basis weight of 20 to 60 g/m 2 . 

Production of this composite with the meltblown nonwoven compacted to a film-like layer 2a is 
schematically depicted in Fig. 2. 

As can be gathered from Fig. 2, one layer each of a meltblown nonwoven 2 and a textile fabric 3 
is fed from rolls 20 and 30 in the direction of arrows PI and P2 to a lamination device 1, which is 
known as a flatbed lamination device. 

The meltblown nonwoven 2 can then optionally be strengthened by pattern embossing in known 
fashion. 

The lamination device 1 has an elongated gap S, through which the layers of meltblown 
nonwoven 2 and the textile fabric 3 are passed for the purpose of adherent bonding. The 
elongated gap S is formed between two moving conveyor belts 10, 1 1, which are driven in the 
same direction (not further shown) and cause uniform transport of the layers of meltblown 
nonwoven 2 and textile fabric 3 through gap S. 

The lamination device 1 also has several heating elements 12 and optionally cooling element 12a 
that act on the layers of meltblown nonwoven 2 and textile fabric 3 being bonded in the desired 
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temperature. Moreover, several pressure rolls 13 are provided in the interior of lamination 
device 1, which act on the layers being bonded with the desired pressure, so that, during passage 
through the lamination device 1, the composite 4 of textile fabric 3 and meltblown nonwoven 2 
is produced and can be wound onto a takeup roll 40 in the direction of arrow P3. 

As a result of elongated gap S in the interior of lamination device 1 between the moving 
conveyor belts 10, 1 1, the action of the desired temperature and pressure occurs uniformly over a 
longer period, namely, as long as the composite requires to pass through the elongated gap S. 
This causes uniform action of the temperatures and pressures, so that the meltblown nonwoven 2 
is melted at least partially, starting from its surfaces, uniformly and compacted to a film-like 
layer 2a, which imparts to composite 4 the already described water vapor-permeable and water- 
repellent property as a result of the limited residual pore size in the film-like layer 2a. By 
corresponding control of the temperature and pressure in the interior of gap S and the throughput 
speed of composite 4 through the gap, the results can be optimized. 

Production of the composite and the related compaction of the meltblown nonwoven to a film- 
like layer 2a occurs, for example, at temperatures from 150 to 170°C and a pressure of 
25 kN/cm 2 in the interior of gap S, but during which the textile fabric free of composite 4 
experiences no adverse effect of change during bonding, since the prevailing temperatures lie 
well below the maximum permitted temperature for a textile fabric 3, which is produced, for 
example, from polyamide fibers. 

The lamination device 1 according to Fig. 2 is laid out here so that the gap S between conveyor 
belts 10, 1 1 forms a length of at least 1 m, preferably 2 to 3 m, so that, at the transport or 
throughput speed of, say, 5 m/min, a minimum dwell time and exposure to pressure and 
temperature of 10 seconds, preferably 15 seconds or longer, is guaranteed on the layers being 
bonded together. 

In order to prevent adhesion of the meltblown nonwoven to the moving conveyor belts 10, 1 1 
during lamination, these can be provided with a Teflon coating or similar material or be made 
entirely from this material. 
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To support melting and subsequent compaction of the meltblown nonwoven to a film-like layer 
2a, the meltblown nonwoven fed to the lamination device 1 can also be melted before entering 
gap S by means of an appropriate heat radiator, not shown in Fig. 2, on the surface by the heat 
radiation given off by it, so that subsequent compaction to film-like layer 2a is facilitated in the 
interior of lamination device 1. 

Production of composite 4 for a water vapor-permeable and water-repellent liner material for the 
clothing and shoe industry therefore occurs with low technical cost, and the individual layers of 
the composite are also inexpensive to produce in large amounts, so that economical production 
of the water vapor-permeable and water-repellent liner material according to the innovation is 
guaranteed. 

The liner material according to the innovation therefore has a significantly increased tear and 
abrasion strength by the use of a knitted textile fabric as support web relative to the known liner 
materials and can be exposed to greater mechanical stresses, for example, in sport clothing. Use 
of meltblown nonwovens from thermoplastic fibers, like TPU with low basis weight, permits 
inexpensive production of such liner materials. 
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Claims 



1. Water vapor-permeable and water-repellent liner material for the clothing and shoe 
industry from a layer of knitted textile fabric and a layer of meltblown nonwoven 
produced from a thermoplastic from meltblown microfibers, in which the meltblown 
nonwoven has a basis weight from 10 to 100 g/m 2 , preferably 20 to 70 g/m 2 , and the 
fabric and meltblown nonwoven are bonded by heat and pressure treatment, the 
meltblown nonwoven being compacted during plasticization to a film-like layer with a 
smooth surface and having residual pores with a residual pore size that permits water 
vapor-permeability, but repels water passage. 

2. Liner material according to Claim 1, characterized by the fact that a run-proof warp knit 
fabric, like charmeuse, is used as knitted textile fabric. 

3. Liner material according to Claim 2, characterized by the fact that a charmeuse 
containing polyamide fibers alone or in blends with other fibers, like natural fibers and/or 
synthetic fibers, is prescribed. 

4. Liner material according to one of the Claims 1 to 2, characterized by the fact that the 
knitted textile fabric is formed based on natural fibers, like cotton-silk, and/or synthetic 
fibers, like artificial silk or polyester fibers or polypropylene fibers. 

5. Liner material according to one of the Claims 1 to 4, characterized by the fact that the 
meltblown nonwoven is formed from meltblown microfibers based on thermoplastic 
polyurethane. 

6. Liner material according to Claim 5, characterized by the fact that the meltblown 
nonwoven is formed from meltblown microfibers from a polyurethane with a melting 
point range from 90 to 150°C, according to DIN 53460, and a specific weight of 1.13 to 
1.25 g/cm 3 and a tear strength of at least 10 N/mm 2 , according to DIN 53504. 

7. Line material according to Claim 6, characterized by the fact that the thermoplastic 
polyurethane has a melting point range from 130 to 150°C, according to DIN 53460, and 
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a Shore A hardness of at least 75, preferably at least 80, according to DIN 53505, and an 
elongation in percent of at least 500, preferably at least 600, according to DIN 53505. 

8. Liner material according to Claim 6, characterized by the fact that an essentially linear 
polyester urethane with a melt viscosity index MVI (190°C, 10 kg) of 15 to 23 cm 3 /10 
min and a softening range from 60 to 70°C, according to Kofler, is prescribed as 
thermoplastic polyurethane. 

9. Liner material according to one of the Claims 1 to 4, characterized by the fact that the 
meltblown nonwoven contains meltblown microfibers of polytetrafluoroethylene (PTFE). 

10. Liner material according to one of the Claims 1 to 9, characterized by the fact that the 
meltblown nonwoven is formed from a blend of meltblown microfibers of thermoplastics 
with water vapor-permeable and water-repellent properties, in which at least 50 wt.% of 
the meltblown microfibers are formed from thermoplastic polyurethane or PTFE. 

1 1 . Liner material according to Claim 10, characterized by the fact that the meltblown 
nonwoven contains meltblown microfibers based on polypropylene or polyethylene. 

12. Liner material according to one of the Claims 1 to 1 1, characterized by the fact that the 
textile fabric has a basis weight from 10 g/m 2 to 100 g/m 2 . 

13. Liner material according to one of the Claims 1 to 12, characterized a composite 
produced by lamination of a charmeuse with a basis weight from 30 to 100 g/m and a 
polyurethane meltblown nonwoven with a basis weight from 20 to 60 g/m . 

14. Liner material according to one of the Claims 1 to 13, characterized by the fact that the 
meltblown nonwoven and/or the knitted textile fabric are finished hydrophobically. 

15. Liner material according to one of the Claims 1 to 13, characterized by the fact that it has 
a charmeuse based on polyamide as knitted textile fabric with a basis weight from 10 to 
100 g/m 2 and a hydrophobically finished meltblown nonwoven from a thermoplastic 
polyurethane produced with a water-proofing agent. 
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V. Declaration motivee selon larticle 35(2) quant a la nouveaute, I'activite inventive et la possibility 
d'application industrielle; citations et explications a I'appui de cette declaration 

1. Declaration 

Nouveaute Oui : Revendications 1-24 

Non : Revendications 

Activite inventive Oui: Revendications 1-24 

Non : Revendications 

Possibility d'application industrielle Oui: Revendications 1-24 

Non : Revendications 



2. Citations et explications 
voir feuille separee 
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1 . CONCERN ANT LE POINT V : 

1.1. Concernant la revendication independante 1 : 

L'objet de la revendication 1 concerne un recipient de constitution heterogene en 
une matiere a effet barriere et une matiere polymere, la matiere a effet barriere 
etant un carbone amorphe a tendance polymere. 

Cette caracteristique n'a pu etre trouvee dans aucun des documents constituant 
I'etat de la technique disponible, ni en etre derivee de fa?on evidente. L'objet de la 
revendication 1 est done considere comme nouveau et inventif au sens des 
Articles 33.2. et 33.3. PCT. 

II en va de meme de l'objet des revendications dependantes 2 a 8 qui se 
rapportent a la revendication 1 . 

1.2. Concernant la revendication independante 9 : 

La revendication independante 9 concerne un precede pour former un recipient 
de constitution heterogene en une matiere a effet barriere et une matiere 
polymere formant substrat. 

Le document US-A-4756964 est ici considere comme le document disponible 
refletant au mieux I'etat de la technique. 

Ce document decrit un procede adapte a la realisation de film barriere (il n'y est 
pas fait mention de recipient) en utilisant la technique de depot par plasma d'une 
couche de carbone amorphe. 

Le procede selon l'objet de la revendication 9 differe de celui devoile dans le 
document US-A-4756964 en ce qu'il est adapte a la realisation de recipient et en 
ce que le moyen d'excitation electromagnetique fait appel a un generateur de 
micro-ondes ce qui permet d'eviter de prevoir des moyens de polarisation. 

Cette caracteristique n'a pu etre trouvee dans aucun document formant Tetat de la 
technique, et n'a pas pu non plus en etre deduite de fa?on evidente. L'objet de la 
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Demande Internationale n° PCT/FR99/00692 



PRELIMINAIRE INTERNATIONAL - FEUILLE SEPAREE 



revendication 9 est done considere comme nouveau et inventif au sens des 
Articles 33.2. et 33.3. PCT. 

II en est de meme de I'objet des revendications dependantes 10 a 15 qui se 
rapportent a la revendication 9. 

1.3. Concernant la revendication independante 16 : 

L'objet de la revendication 16 concerne un appareil mettant en oeuvre un plasma 
avec excitation par onde electromagnetique et comprenant une enceinte pourvue 
de moyens d'injection d'un precurseur gazeux. 

Un appareil similaire est decrit par le document US-A-4756964 retenu comme le 
document disponible refletant au mieux I'etat de la technique. 

L'appareil selon l'objet de la revendication independante 16 differe de celui decrit 
dans le document US-A-4756964 en ce que I'onde electromagnetique est issue 
d'un generateur micro-ondes travaillant dans la gamme de frequences UHF et en 
ce que la pression d'injection du precurseur dans I'enceinte est controlee de fagon 
precise. 

Ces deux caracteristiques n'ont pu etre trouvees ni derivees d'aucun des 
documents formant I'etat de la technique. L'objet de la revendication 
independante 16 ainsi que des revendications dependantes 17 a 24 qui lui sont 
rattachees apparaTt done nouveau et inventif au sens des Articles 33.2. et 33.3. 
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POUR SUITE voir ,a notification de transmission du rapport de recherche internationale 
(formulaire PCT/ISA/220) et, le cas echeant, le point 5 ci-apres 

A DONNER 


Demande internationale n° 
PCT/FR 99/00692 


Date du depot international (jour/mois/annee) 

25/03/1999 


(Date de priority (la plus ancienne) 
(jour/mois/annee) 

27/03/1998 
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Le present rapport de recherche internationale, etabli par I'administration chargee de la recherche internationale, est transmis au 
deposant conforntement a I'article 18. Une copie en est transmise au Bureau international. 

Ce rapport de recherche internationale comprend 3 feuilles. 

pT| II est aussi accompagne d'une copie de chaque document relatif a I'etat de la technique qui y est cite. 



1 . Base du rapport 

a. En ce qui concerne la langue, la recherche internationale a ete effectuee sur la base de la demande internationale dans la 
langue dans laquelle elle a ete deposee, sauf indication contraire donnee sous le meme point. 



□ 



la recherche internationale a et6 effectuee sur la base d'une traduction de la demande internationale remise a I'administration. 



b. En ce qui concerne les sequences de nucleotides ou d'acides amines divulguees dans la demande internationale (le cas echeant) 
la recherche internationale a ete effectuee sur la base du listage des sequences : 
| | contenu dans la demande internationale, sous forme ecrite. 

deposee avec la demande internationale, sous forme dechiffrable par ordinateur. 

remis ulterieurement a I'administration, sous forme ecrite. 

remis ulterieurement a Tadministration, sous forme dechiffrable par ordinateur. 



□ 
□ 
□ 
□ 

□ 



□ 
□ 



La declaration, selon laquelle le listage des sequences presente par ecrit et fourni ulterieurement ne vas pas au-dela de la 
divulgation faite dans la demande telle que deposee, a ete fournie. 

La declaration, selon laquelle les informations enregistrees sous forme dechiffrable par ordinateur sont identiques a celles 
du listage des sequences presente par ecrit, a ete fournie. 

II a ete estime que certaines revendications ne pouvaient pas faire l objet d'une recherche (voir le cadre I). 
II y a absence d'unite de invention (voir le cadre II). 



En ce qui concerne le titre, 

| | le texte est approuve tel qu'il a 6te remis par le deposant. 

[~X~| Le texte a 6te etabli par I'administration et a la teneur suivante: 
RECIPIENT AVEC UN REVETEMENT EN MATIERE A EFFET BARRIERE ET PROCEDE ET APPAREIL 
POUR SA FABRICATION 

En ce qui concerne l abrege, 

p^~| le texte est approuve tel qu'il a 6te remis par le deposant 

□ le texte (reproduit dans le cadre III) a ete etabli par I'administration conformement a la regie 38.2b). Le deposant peut 
presenter des observations a Tadministration dans un delai d'un mois a compter de la date d'expe'dition du present rapport 
de recherche internationale. 

La figure des dessins a publier avec I'abreg6 est la Figure n° 4 

|~?T| suggeV^e par le deposant. 
| | parce que le deposant n'a pas suggere de figure. 
| | parce que cette figure caracterise mieux I'invention. 



□ 



Aucune des figures 
n'est a publier. 
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PROCESS PARAMETERS ON THE DEPOSITION OF 
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09-07-1998 








EP 


0705149 


A 


1 0-04-1 QQfi 








ES 


2117789 


T 


16-08-1998 
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18-04-1996 


DE 


59501767 


D 


07-05-1998 
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22-05-1997 












DE 


69309783 


T 


04-09-1997 
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